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(54) Compund fur einen Verbundkorper 



(57) Die Erfindung betrifft einen Compound zur Her- . 
stellung eines Verbundkorpers, umfassend: 

eine harte Komponente (a) aus einem Polyacetal, 
namlich Polyoxymethylen (POM) und 
eine weiche Komponente (b) aus einem oder meh- 
reren thermoplastischen Styrol-Elastomeren 
(TPE), namlich hydrierte(s) Styrol-Block-Copoly- 
mer(en), die direkt an die Komponente (a) ange- 
formt ist Im Stand der Technik hat sich bei einer 
derartigen Materialauswahl der Komponenten 
nachteilig die unzureichende Haftung fur einige An- 
wendungszwecke bemericbar gemacht. Die Erfin- 
dung schaffl hier Abhiife dadurch, daB das bzw. die 
Styrol-Block-Copolymer(e) Poly-lsopren/Butadien 
Polymer(e) (SEEPS) und/oder Poly-lsopren Poly-. 
mer(e) (SEPS) und/oder Poly-Butadien Polymer(e) 
(SEBS) darstellen, 

und dafi die Styrol-Block-Copolymer(e) haftmodifi- 
ziert sind, 

wobei als Modifikatoren des bzw. der Styrol- 
Block-Copolymer(en) 

Styrol/Butadien-Copolymer (SBS) und/oder 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA) olefinische 
Werkstoffen, wie PE PP, 
Polystyrol (PS) 

zugesetzt sind. Vorteilhafterweise werden zusatzlich als 
Modifikatoren des Polyoxymethylens einer oder mehre- 
re der folgenden Stoffe zugesetzt: 



hydriertes Styrol-Block-Copolymer basierend auf 
einem hydrierten Poly-lsopren/Butadien-Kau- 
tschuk (SEEPS), 

hydriertes Styrol-Block-Copolymer basierend auf 
einem hydrierten Poly-lsopren-Kautschuk (SEPS), 
hydrierter Styrol-Block-Copolymer basierend auf 
einem hydrierten Poly-Butadien-Kautschuk 
(SEBS), 

Compound auf Basis eines hydrierten Styrol- 
Block-Copolymers, der als hydrierter Poly-lsopren/ 
Butadien-Kautschuk bzw. als hydrierter Poly-lso- 
pren-Kautschuk (SEPS) bzw. als hydrierter Poly- 
Butadien-Kautschuk (SEBS) vorliegen kann, 
olefinische Substanzen wie PE, PP, 
Polystyrol (PS) ABS, PC, SAN, TPE-U. Der erfin- 
dungsgemaBe Verbundkorper besitzt ausgezeich- 
nete Haftungs- und Dichtungseigenschaften und 
laBt sich deshalb fur eine Vielzahl von Anwen- 
dungszwecken im Kraftfahrzeugbau etc. einsetzen. 



Styrol/Butadien-Copolymer (SBS), 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA), 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Compound nach dem Oberbegriff des Hauptanspruches, sowie einen daraus gefer- 
tigten Verbundkorper und ein Verfahren zu seiner Herstellung. : 
[0002] Ein derartiges Compound bzw. Verbundkorper und auch sein Herstellungsverfahren werden beispielsweise 
in der WO 00/20204 und der DE 1 98 45 235 beschrieben. Diese vorbekannten Lehren fordem den Einsatz eines relativ 
teuren, bei der Compoundierung aulwendigen nicht-olefinischen Thermoplastmaterials in Form von Polyesterurethan- 
Elastomeren, Polyetherurethan-Elastomeren, Polyestern, Polyamiden, Polycarbonates Polyacryiaten etc.. Eine an- 
geblich deutliche Verbesserung der Haftung zwischen POM und Eiastomeren des Typs TPE-S sollte hierdurch erzielt 
werden. Diese Werkstoffpaarung wurde auch schon bei verschiedenen Fachtagungen prasentiert, so z.B. "thermopla- 
stische Elastomere" im SKZ Wurzburg, Mai 1999 und Juni 2000, in denen jedoch die mechanischen Eigenschaften, 
die Bestandigkeit und die Verbund-Haftungswerte nach allgemeinen Kenntnisstand fur viele Anwendungsfalle als zu 
gering bewertet wurden. Auch wurde nach der vorbekannten Lehre schon das Mehrkomponentensprttzgu&verfahren 
zur Herstellung des Verbundkdrpers erwahnt, welches sich einer standig wachsenden Nachfrage erfreut, da die Ei- 
genschaften von harten und weichen WerkstofTen in einem Verbundkorper in einem Fertigungsschritt zu vereinen sind. 
[0003] Die Kombination von POM mit TPE-S ist von besonderem Interesse, da beide Werk^toffe eine Reihe von 
einzigartigen Eigenschaften auszeichnen. 
[0004] DasPOMistbekanntfur: 

- hervorragende mechanische Eigenschaften (hohe Zugfestigkeit, Schlagfestigkeit, Steifigkeit, Ermudungsfestiq- 
keit) 

- ausgezeichnete Bestandigkeit gegen Feuchtigkeit, Kraftstoff, Schmier-, Losungsmittel, neutrale Chemikalien 
ausgezelchnete Malihaltigkeit 

gute elektrische Isoliereigenschaften 

Kriechfestigkeit 

geringe Reibung 

breiter Betriebstemperaturbereich. 

[0005] Das Polyoxymethylen wird in der Automobil-, Haushaltsgerate-, Installations-; Maschinenbau-, Werkzeug-, 
Elektronik- und Verbrauchsguterindustrie eingesetzt. Besonders hervorzuheben ist bedingt durch seine Gleit-Reib- 
Eigenschaften der Einsatz fur viele bewegteTeile, wie Getriebeteile, Umlenkrollen, Zahnraderoder Verstellhebel, sowie 
bedingt durch seine ausgezeichnete Ruckstellelastizitat der Einsatz fur Schnappverbindungen. 
[0006] DasTPEistbekanntfur: 

sehr variabler Hartebereich (Shore A = 10 bis Shore D = 60) 

- geringe Dichte 

hohes Ruckstellvermogen 

hervorragende mechanische Eigenschaften 

hohe Gerauschdampfung 

gute Alteruhgseigenschaften und hervorragende Ozoneigenschaften 

groBer Flexibilitatsbereich und vergleichsweise kleine Flexibilitatsanderung in einem breiten Betriebstemperatur- 
bereich 

gute Bestandigkeit gegen Sauren und Laugen 
sehr gute Haftreibung. 
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[0007] Das thermoplastische Styrol-Elastomer findet in gleichen/ahnlichen I ndustriezweigen wie das Polyoxymethy- 
len (u.a. Automobilbereich, Haushaltgerateindustrie) Anwendung. 

[0008] Insbesondere besteht also Bedarf an einer Kombination von Polyoxymethylen (POM) und einem Oder meh- 
reren thermoplastischen Styrot-Elastomeren (hydriertes Styrol-Block-Copolymer), bei dem die Haftung zwischen den 
beiden Komponenten gegenuber dem Stand der Techhik stark verbessert wird und somit einen breiten Einsatz einer 
Kombination POM/TPE-S im MehrkomponentenspritzgulJ erlaubt, ohne daft mechanische Verankerungen, wie z.B. 
aufwendige Hinterschnitte, erforderlich sind. 

[0009] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, das eingangs genannte Compound fur einen Verbund- 
korper derart zu verbessem, dad mit ihm eine Vielzahl von Anwendungen erschlossen werden kann, in denen die 
Kombination der speziellen Eigenschaften dieser beiden Werkstoffe vorteilhaft ist, wie z.B, bei Befestigungsclipsen 
mit angeformerter hervorragender Dichtung z.B. im Fahrzeugbau, Befestigungselemente mit Dampfungsfunktion z.B. 
fur Kaftstoffleitungen, Schiebeschalter mit rutschfester Grifffiache, Gehause fur Turschlosser mit angespritzter Dich- 
tung, alig. Soft-touch-Oberflachen auf POM Teilen mit ausgezeichneter Haptik. 

[0010] Uberraschenderweise wird diese Aufgabe durch das im Anspruch 1 gekennzeichnete Compound gelost. 
[0011] Das TPE-S im Compound nach dieser Erfindung basiert also auf einem hydrierten Styrol-Block-Copolymer, 
welches als hydrierter Poly-lsopren/Butadien-Kautschuk (SEEPS) oder als hydrierter Poly-lsopren-Kautschuk (SEPS) 
Oder als hydrierter Pqly-Butadien-Kautschuk (SEBS) vorliegen kann und folgende Stoffe enthalt die zur Verbesserung 
der Haftung zu POM fuhren: 

Styrol/Btadien-Copolymer (SBS) und/oder 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA) und/oder 
Olefinische Werkstoffe wie PE, PP und/oder 

Polystyrol (PS), wobei auf den Einsatz nicht-olefinischer Thermoplaste erfreulicherweise verzichtet werden kann. 

[0012] Die Modifikationen konnen dem Compound allein oder auch in Kombination zugefuhrt werden. 
Zwar sind diese im TPE gemachten Modifikationen fur die Haftvermittlung allgemein bekannt, jedoch ist nirgends eine 
verbesserte Haftung zu POM beschrieben, so daR man mit einem derartig positiven Effekt im Hinblick auf POM nicht 
rechnen konnte. Vielmehr ist es als uberraschend anzusehen, dali diese Modifikation nicht nur die angestrebte Ver- 
besserung im Verbund zu styrolischen Thermoplasten, sondern auch eine sehr gute Haftung auf POM bringt 
[0013] Das gemaR dieser Erfindung am Compound beteiligte POM gehdrt zu der Gruppe der allgemein bekannten 
Polyoxymethylene, die entweder aus dem Homopolymerisatdes Formaldehyd oder dem Copolymerisat aus dem Form- 
aldehyd oder seinen cyciischen Oligomeren und cyclischen Ethem, cyclischen Acetalen und/oder linearen Acetalen 
aufgebaut sind und weist generell einen Schmelzindex (MFR gemad IS01133) zwischen 0.5 und 75g/10 min auf. 
[0014] Es konnen fur das Compound vorteilhafterwelse auch modifizierte Typen des POM gleichzeitig verwendet 
werden, was bevorzugt wird, wie z.B. Mischungen von POM mit einem oder mehreren der folgenden Polymeren: 

TPE-U, 

Styrol/Butadien-Copolymer (SBS), 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA), 

hydriertes Styrol-Block-Copolymer basierend auf einem hydrierten Poly-lsopren/Butadien-Kautschuk (SEEPS), 
hydriertes Styrol-Block-Copolymer basierend auf einem hydrierten Poly-lsopren-Kautschuk (SEPS), 
hydrierter Styrol-Block-Copolymer basierend auf einem hydrierten Poly-Butadien-Kautschuk (SEBS), 
Compound auf Basis eines hydrierten Styrol-Block-Copoiymers, der als hydrierter Poly-lsopren/Butadien-Kau- 
tschuk bzw. als hydrierter Poly-lsopren-Kautschuk (SEPS) bzw. als hydrierter Pbly-Butadien-Kautschuk (SEBS) 
vorliegen kann, 

olefinische Werkstoffe wie PE, PP, 
Polystyrol (PS), . 
ABS, PC, SAN. 

[0015] Durch die Auswahl der Mischungskomponenten im POM kann die Haftung zu dem TPE-S entsprechend 
dessen Zusammensetzung weiter optimiert werden. 

[0016] Es durfte einleuchten, dafi ein Compound zur Herstellung des erfindungsgemaden Verbundkorpers neben 
den genannten Modifikatoren zusatzlich noch andere typische Zusatzstoffe enthalten wie paraffmische Weichmacheroi 
fur Kautschuk, Additive/Stabilisatoren (u.a. Warmestabiiisator, Antioxydantien, Alterungsschutzmittel, Ozonschutzmit- 
tel, Verarbeitungshilfsmittel). Femer konnen noch thermoplastische Werkstoffe (u.a. Olefine, Styrole) und Fullstoffe (u. 
a. Calciumcarbonat) im Compound enthalten sein. 

[0017] Die Herstellung des erfindungsgemalien Verbundkorpers erfolgt im Mehrkomponenten-Spritzguftverfahren 
in einstufiger Form (u.a. per Dreh-, Indexplatten-, Schieber-, Umsetz-, Koinjektions-/Sandwichtechnik) bzw. in mehr- 
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stufiger Form (Einlegeverfahren) oder im Mehrkomponenten-Extrusionsverfahren (u.a. Koextrusion). *' 



Weichmacher Ol 


| 2>10Teile 


Fullstoff 


I 2>10Teile 


Thermoplast 


I SilOTeile 


Additive 


*1Teil 



In der Regel wird zuerst die harte Werkstoffkomponente (Potyoxymethylen) in das SpritzgieBwerkzeug eingespritzt. 
Danach wird die Hartkomponente im einstufigen Verfahren mittels Dreh-, Indexplatten-, Schieber- bzw. Umsetztechnik 
zur anderen Spritzeinheit bewegt und die Weichkomponente aufgespritzt. Eine weitere Mdglichkeit bildet das zweistu- 
5 fige Verfahren, in dem die vomer gespritzte Hartkomponente in das Werkzeug per Hand bzw. per Handlingseinrichtung 
eingelegt und dann die Weichkomponente aufgespritzt wird. Die umgekehrte Vorgehensweise, das Aufspritzen der 
Hartkomponente auf die Weichkomponente, ist auch mit den eben beschriebenen verfahren mdgtich. Weitemin ist i 
das Verbinden von Polyoxymethylen mit einem thermoplastischen Styrol-Elastomer in Form des Coinjektions-/Sand- 1 
wich-Verfahrens moglich. ^ ^ 

10 [0018] Im folgenden werden verschiedene Verbundhaftungsversuche mit Produkten des Standes der Technik im - 
Vergleich zu den erfindungsgemaB zusammengesetzten Verbundkorpern beschrieben. I 
[0019] Bezogen auf 100 Teile Kautschuk (Styrol-Block-Copolymer) sind folgende Anteiie im Compound enthalten: :j 



20 [0020] Bei den Rezepturen handelt es sich urn erfindungsgemaBe Compounds auf Basis SEEPS, die sich durch 
Zugabe von Komponenten unterscheiden die noch nicht fur einen derartigen Zweck verwendet wurden: * 

1-50Gew.%SBS J 
1-50 Gew.% EVA wie z.B. EVA 28/05 | 

25 J 

oder eine Kombination aus beiden. | 
[0021] Aus diesen Versuchsreihen geht deutlich hervor, daB die erfindungsgemaBen Modifikationen des TPE allein '! 
bereits zu einer deutlichen Verbesserung des Verbundes zu nichtmodifizierten POM fuhren. i 
[0022] Bei den in der Tabelle angegebenen Werten, die sich auf die Haftung an der Verbundstelle beziehen, ist zu I 
30 beachten, da& diese nicht mit anders ermittelten Angaben vergleichbar sind, da es noch keine einheitlich anerkannte | 
PrOfmethode gibt. Daher ist ein quantitativer Vergleich nur intern moglich. Weitemin hat das Herstellungsverfahren 
einen groBen EinfluB auf die MeBwerte. Dies wird auch dadurch deutlich, daB die im 2K-Verfahren hergestellten Pruf- 
korper (Tabelle 1) deutlich hohere Werte ergeben, als die im Insertmoulding hergestellten Priifkorper. Somit konnen 
diese Zahlen nur zu intemen qualrtativen Vergleich herangezogen werden. So lassen sich auch die in Klammem an- 
3 5 gegebenen Werte nicht mit denen ohne Klammer direkt vergleichen. 

[0023] BekanntermaBen wird der Verbund in der Regel verbessert, wenn beide Materialien eine gemeinsame oder J 
ahnliche Komponente enthalten. Die Problematik liegt jedoch haufig in einer Unvertraglichkeit dieser Komponente zu 
dem einen oder anderen Werkstoff, wobei die Harte einen wesentlichen EinfluB auf den Haftverbund hat. Urn eine 
Vergleichbarkeit der Werte zu ermoglichen, istletztendlich auf eine Clbereinstimmung und Optimierung aller Parameter 
zu achten. 

[0024] Es zeigte sich, daB eine geringe Zugabe von SBS oder die geringe Zugabe eines TPE-Compounds wie z.B. 
Ponaflex S 660AD1 zum POM, eine deutliche Verbesserung des Verbundes bringen und eine gute Vertraglichkeit 
aufweisen. Weitemin zeigte sich, daB die Zugabe von EVA zum TPE-Compound die Haftung urn bis zu 20% verbessert. 
In einem weiteren Schritt wurde versucht, die Haftung verbeSsernden Komponenten auf einem 2-Schneckenextruder 
45 sowohl in das TPE als auch in das POM einzucompoundieren. Aus diesen Versuchsreihen haben sich die in der Tabelle 

aufgefuhrten Modifikationen als optimale Compounds mit guter Haftung ohne nennenswerte Einschrankung der typi- j 
schen Eigenschaften ergeben. £ 
[0025] So haben verschiedene experimentelle Verbundhaftungsversuche mit einem TPE, namlich SEPS (TPE 1) | 
und POM Homopolymer mit MFI=15 (POM-1) injeder Weise zu unzufrieden stellenden Ergebnissen gefuhrt: es wurde ,j 
50 (iberhaupt keine Haftung zwischen diesen Stoffen erzielt (siehe Tabelle 1). J 
[0026] Die gleichen unzureichenden Ergebnisse wurden bei gleichem POM mit SEBS (TPE 4) (Shoreharte A = 35 
bis 45) festgestellt (siehe Tabelle 1). || 
[0027] Femer wurde versucht, SEPS (TPE-1) mit POM Copolymer mit MFI=9 (POM-5) zu verbinden. Auch hier S 
wurde unabhangig vom ein- oder zweistufigen MehrkomponentenspritzguBverfahren wiederum keine Haftung beob- § 
55 achtet (siehe Tabelle 1). i? 
[0028] Eine mangelhafte Haftung bei einstufigen MehrkomponentenspritzguBverfahren wurde ebenfalls beobachtet, j| 
als das SEPS des zuletzt erwahnten Versuches durch SEBS ersetzt wurde. | 
[0029] Erst als das auiwendigere zweistufige MehrkomponentenspritzguBverfahren hier zum Einsatz kam, konnte 
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etwas Haflung mit einem Reisfestigkeitswert von 0,33 N/mm 2 festgestellt werden. 

[0030] Uberraschenderweise hat sich dann jedoch gezeigt, daR bei Einsatz haftmodifizierter TPE's.eine hervorra- 
gende Verbindungshaftung zu unterschiedlichen POM's erzielt werden kann. Wenn diese ebenfalls haftmodifizierf sind, 
was jedoch nicht zwingend erforderlich ist, werden besonders gute Ergebnisse erzielt, wie die in Tabelle 1 dazu auf- 

5 gefuhrten Werte und die Kombination der Stoffe, die unterhalb der Tabelle angegeben sind, zeigen. 

[0031] Dieser Prufstab wurde hergestellt indem in einem ersten Schritt die Kavitat fur die Schultem desZugstabes 
mit dem harteren POM-Material gefullt wurden. Die Temperatur der Schmelze ist typischerweise 215°C (205°C fur 
Copolymer). Nach Erstarren der Schmelze wird das Werkzeug geoflhet und gedreht und nach dem VerschlieRen wird 
im zweiten Schritt das weiche TPE-S Material eingespritzt, welches eine Massetemperatur von 210°C besitzt. Nach 

10 Erstarren dieser Schmelze kann der Verbundkorper entformt werden. 

[0032] Die Werkzeugtemperatur liegt in diesem Versuch 40° C, kann jedoch variiert werden urn die MaRhaitigkeit 
und Auswerfbarkeit der Teile zu beeinflussen. Ebenso konnen alle weiteren ProzeRparameter wie Einspritzdruck, Nach- 
druck, Einspritzgeschwindigkeit, Nachdmckzeit je nach Materialkombination optimiert werden. Bei ausreich§nder Haf- 
tung entsteht somit ein 2-Komponentenzugstab, der die Materialfolge Hart-Weich-Hart besitzt. Dieser wird in einer 

is Standardprufmaschine auf Zug getestet. Die gemessene Kraft F (in N) bzw. Spannung (in MPa) ist ein Mali fur die 
Haftung zwischen den beiden Materialien. 

[0033] Beim 2-stufigen Verfahren wird zunachst die harte Komponente gespritzt. Diese wird in einem zweiten Schritt 
in kattem Zustand in das Werkzeug eingelegt. AnschlieSend wird die weiche Komponente an das kalte Einlegeteil 
angespritzt. 

20 [0034] Ist die Haftung zwischen den Komponenten nicht grofi genug, kann das Mehrkomponententeil nicht zersto- 
aingsfrei entformt werden. In diesem Fall wird in der Tabelle "keine Haftung" angegeben. 



Tabelle 1 



35 





TPE-1 


TPE-2 


TPE-3 


TPE-4 


POM-1 


Keine 
Haftung 


1.4 
(0.91) 


(0.24) 


Keine 
Haftung 


POM-2 


Keine 
Haftung 


1.5 
(0.91) 


(0.60) 




POM-3 


Keine 
Haftung 


1.5 
(0.91) 


(0.71) 


(0.44) 


POM-4 


Keine 
Haftung 


1.2 

-0 


(0.90) 




POM-5 


Keine 
Haftung 


(0.95) 




Keine 
Haftung 
(0.33) 


POM-6 




1.5 
(0.97) 


(0-76) 




POM-7 




0.8 
(0.80) 


(0.78) 





[0035] Tabelle 1: Ergebnisse fur Verbundhaftung [N/mm 2 ] verschiedener hart/weich Kombinationen von POM und 
TPE-S ermittelt auf 2-Komponenten-Zugstaben hergestellt im einstufigen Mehrkomponentenspritzgufc (Werte in Klam- 
mem hergestellt im zweistufigen MehrkomponentenspritzguR, Insert moulding). 

POM-1: POM Homopolymer mit MFI 15; keine Modifizierung POM-2: POM Homopolymer mit MFI=12; Modifizie- 
rung mit 10% teilaromatischem Polyester TP E-U aus 4 ^'-Methyldiphenyldiisocyanat, 1,4-Butandiol und Polybu- 
tylenadipat (z.B. US 5,286,807 oder US 4,804,716) 

POM-3: POM Homopolymer MFI=15; Modifizienjng mit 10% Styrbl/Butadien Copolymer 

POM-4: POM Homopolymer MFI=15; 10% TPE-S Compound (Ponaflex S 660 AD1) 

POM-5: POM Copolymer mit MFI=9; keine Modifizierung (Produkt der Firma Tlcona Hostaform C9021 NC) 

POM-6: POM Homopolymer MFI=15; Modifizienjng mit 5% SEEPS und 5% SBS 

POM-7: POM Homopolymer MFI=15; Modifizierung mit 10% Ethylenvinylacetat (EVA 28/05) 

POM-8: POM Homopolymer mit MFI=2.1; Modifizierung mit 15% teilaromatisches Polyester TPE-U aus 4,4 f -Me- 

thyldiphenyldiisocyanat, 1 ,4-butandiol und Polybutylenadipat 
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POM-9: POM Homopolymer mit MFI=1 .9; Modifizierung mit 30% teilaromatisches Polyester TPE-U aus 4,4'-Me- 
thyldiphenyldiisocyanat, 1 ,4-butandio! und Polybutytendipat : .... 

POM-10: POM Homopolymer MFI=15; Modifizierung mit 1% Styrol/Butadien Copolymer 
POM-11: POM HomopolymerMFI=15; Modifizierung mit 1% Ethylenvinylacetat (EVA 28/05) 
POM-12: POM Homopolymer MFI=15; Modifizierung mit 10% SEEPS 

POM-13: POM Homopolymer MFI=15; 5% TPE-S Compound (Ponaflex S 660 AD1)+ 5% SEEPS 
POM-14: POM Homopolymer MFI=15; Modifizierung mit 5% Ethylenvinylacetat (EVA 28/05)+ 5% SEEPS 
POM-1 5: POM Homopolymer MF!= 1 5; Modifizierung mit 1 % SEEPS 

TPE-1: SEPS Compound: keine Modifizierung, Shore A=60, (Ponaflex S 67660 B-LOH-G) 

TPE-2: SEPS Compound: Modifizierung mit SBS Shore A=50 (Ponaflex S 650 A) 

TPE-3: SEPS Compound: Modifizierung mit EVA Shore A=60 (Ponaflex S 660 AD1 ) 

TPE-4: SEBS Compound der Rrma Kraiburg TC4 HAZ Shore A=35-45 - 

[0036] Ferner wird noch.eine Tabelle 2 mit unterschied lichen Verbundversuchen aufgefuhrt. Diese Tabelle 2 zeigt 
auszugsweise die Ergebnlsse einer umfangreicheren Versuchsreihe. Aus dieser erwiesen sich die TPE-Typen S 650 
A (a), S 660 AD (b), und S 260 AD (c) als besonders geeignet Die anderen Typen weisen entweder keine ausreichende 
Haftung auf f oder erfullen nicht die angestrebten Eigenschaften. 
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Tabelle 2 







b 


a 




c 


5 














Rezeptur 


S660AD1 


S 6(6)50 A 


S 660AD2 


S 260 AD 






natur 


natur 


natur 


natur 


10 


Rezepturaufbau 


TPE-S-Com- 


TPE-S- 


TPE-S-Com- 


TPE-S-Com- 






pound mit 10 


Compound mit 


pound mit 20 


pourid mit 20' 






% EVA als 


25 % Styrol- 


% EVA als 


%EVAund 


15 




Haft- 


Block- 


Haft- 


20 % SBS als 






Modifikator 


Copolymer als 
Haft- 


Modrfikator 


Haft- 

Modifikator 


20 






Modifikator 








Haftfestigkeit zu POM Fonnaldehyd-Homopolymer . 


25 


POM-1 


0.24 


0.8 


0.56 


0.70 


POM-2 


0.6 


0.75 


0.55 


0.74 




POM-8 




0.8 


0.61 


0.75 


30 


POM-9 




0.9 


0.67 


0.68 




POM-1 0 


0.44 


0.85 


0.60 


0.67 


35 


POM 15 


0.46 


0.86 


0.56 


0.69 




POM-1 1 


0.37 


0.79 


0.59 


0.68 


40 


PQM-3 


0.71 


0.96 


0.79 


0,73 




POM-12 


0.68 


0.86 


0.65 


0.80 


45 


POM-1 3 


0.63 


0.79 


0.77 


0.82 




POM- 14 


0.71 


0.86 


0.77 


0.88 


50 


POM-6 


0.66 


0.96 


0.73 


0.83 



[0037] Zur Modifikation des POM wurden folgende Stoffe untersucht: 



55 . 


TPU 


1-40Gew.% 




Styrol-Block-Copolymer (SBs. SEBS, SEPS o. SEEPS) 


1-40 Gew.% 




EVA 


1-40 Gew.% 
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(fortgesetzt) 



TPE^Compound (z.B. Ponaflex S 67960M) 
Hydriertes Styrol-Block Copolymer 



1-40 Gew.% 
1-40 Gew.% 



Patentansprtiche 



1. Compound fur einen Verbundkorper, umfassend: 

eine harte Komponente (a) aus einem Polyacetal, namlich Polyoxymethylen (POM) und 

eine weiche Komponente (b) aus einem Oder mehreren thermoplastischen Styrol-Elastomeren (TPE), hamiich 

hydrierte(s) Styrol-Block-Copolyrner(en), die direkt an die Komponente (a) angeformt ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das bzw. die Styrol-Block-Copolymer(e) Poly-lsopren/Butadien Polymer(e) (SEEPS) und/oder Polylsopren Poly- 
mer(e) (SEPS) und/oder Poly-Butadien Polymer(e) (SEBS) darstellen, 
und dad die Styrol-Block-Copolymer(e) haftmodifiziert sind, 
wobei als Modifikatdren des bzw. der Styrol-Block-Copolymer(en) 
Styrol/Butadien-Copolymer (SBS) und/oder 

Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA) olefinische Werkstoffen, wie PE (Polyethylen), PP (Polypropyleh), Polystyrol 
(PS) 

zugesetzt sind. 

2. Compound nach Anspruch 1 , dadurch gekennzei chnet, daft ais Modifikatoren des Polyoxymethyiens einer oder 
mehrere der folgenden Stoffe zugesetzt sind: 

Styrol/Butadien-Copolymer (SBS), 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA), 

hydriertes Styrol-Block-Copotymer basierend auf einem hydrierten Poiy-lsopren/Butadien-Kautschuk 
(SEEPS), hydriertes Styrol-Block-Copolymer basierend auf einem hydrierten Poly-lsopren-Kautschuk 
(SEPS), 

hydrierter Styrol-Block-Copoiymer basierend auf einem hydrierten Poly-Butadien-Kautschuk (SEBS), 
Compound auf Basis eines hydrierten Styrol-Block-Copolymers, derate hydrierter Poly-lsopren/Butadien-Kau- 
tschuk bzw. als hydrierter Poly-lsopren-Kautschuk (SEPS) bzw. als hydrierter Poly-Butadien-Kautschuk 
(SEBS) voriiegen kann, 
olefinische Substanzen wie PE, PP, 
Polystyrol (PS) ABS, PC, SAN, TPE-U. 

3. Compound nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das POM aus Formaldehyd-Homopolymerisat oder 
Formaldehyd-Copolymerisat oder seinen cyclischen Oligomeren und cyclischen Ethem, cyclischen Acetalen und/ 
oder linearen Acetalen aufgebaut ist. 

4. Compound nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das POM einen Schmelzindex (MFR gemaB 
IS01 1 33) zwischen 0,5 und 75g/10 min. aufweist. 

5. Compound nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Modifi- 
katoren des bzw. derStyrol-Block-Copolymer(en) oder des Polyoxymethyiens in einem Gewichtsbereich von 5 bis 
25 Gew.% bezogen auf das TPE bzw. POM zugegeben sind. 

6. Compound nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche 1 bis 5, gekennzeichnet durch eine bessere 
Verbundhaftung bei einstufigem MehrkomponentenspritzguB gegenuber zweistufigem Mehrkomponentenspritz- 
guB nach Insertmolding. 

7. Verbundkorper, hergestellt aus einem Compound nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche 1 bis 6. 



8. 



Verfahren zum Herstellen des Verbundkorpers nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche, gekenn- 
zeichnet durch ein MehrkomponentenspritzguBverfahren in einstufiger Form, insbesondere durch Dreh-, Index- 
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platten-, Schieber-, Umsatz-, Koinjektions-/Sandwichtechnik, oder in mehrstufiger Form durch Einlegeverfahren 
oder im Mehrkomponentenextrusionsverfahren, insbesondere Coextrusion. 

Verwendung des Verbundkorpers nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspruche, hergestellt durch das 
Verfahren gemad Anspruch 7, als Befestigungsdips mit Dichtung im Fahrzeugbau, oder als Befestigungselement 
mit Dampfungsfunktion fur Kraftstoffleitungen, als Schiebeschalter mit rutschfester Griffflache, als Gehause fur 
Turschiosser mit angespritzter Dichtung, als Verkleidung fur Armaturenbretter, Seitenteiie und Dachhimmel im 
Kraftfahrzeugbau. 
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